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Beschreibung 

Die Erf indung betrif ft einen Werkzeughalter zur Auf- 
nahme eines Werkzeuges, vorzugsweise zum Schleifen 
von Bohrungen. 5 

Die Verwendung von Werkzeughaltern, die fur die 
Aufnahme von Werkzeugen geeignet sind, ist seit langer 
Zeit bekannt Die Werkzeughalter werden zumeist aus 
Stahllegierungen angefertigt und werden entsprechend 
den zur VerfUgung stehenden Raurnverhaltnissen di- io 
mensioniert So werden beispielsweise Schleifdorne ent- 
sprechend der zu bearbeitenden Bohrungsdurchmesser 
und Bohrungslange dimensioniert Dabei ist fur eine ge- 
naue und wirtschaftliche Bearbeitung einer solchen 
Boh rung neben der Steifigkeit des Schleif domes auch 15 
dessen Dampfung von maBgebendem EinfluB. Fur 
Werkzeughalter aus einer Stahllegierung sind die Stei- 
figkeit und die Dampfung im wesentlichen durch den 
Elastizitatsmodul gegeben. 

Eine hohe Steifigkeit des Werkzeughalters kann 20 
durch entsprechende Dimensionierung des Verhaltnis- 
ses Durchmesser zur Lange erreicht werden, wahrend 
eine hohe Dampfung nur durch entsprechende Materi- 
alwahl zu verwirklichen ist 

Die beiden genannten Losungsmoglichkeiten erge- 25 
ben fur die Konstruktion eines Werkzeughalters sehr 
schnell eine Begrenzung, da einerseits das Problem der 
Bearbeitung relativ kleiner und langer Bohrungen die 
Steifigkeit des Werkzeughalters entsprechende Gren- 
zen setzt bzw. heruntersetzt, andererseits aber hoch- 30 
dampfende Materialien, z. B. Aluminium, meistens ge- 
ringe Festigkeit und niedere Elastizitatsmodule aufwei- 
sen. Hohere Elastizitatsmodule lassen sich z. B. mit Sin- 
termetallen erreichen. Fertigt man jedoch einen Werk- 
zeughalter aus einem solchen Material, ist im Vergleich 35 
zum Aufwand und den Kosten der erzielbare Vorteil 
klein, da ein solches Material ein hdheres spezifisches 
Gewicht aufweist, das sich entsprechend ungunstig aus- 
wirkt 

Einen Werkzeughalter mit den Merkmalen des Ober- 40 
begriffes des Anspruchs 1 zeigt das Normblatt DIN 
8836 "Fraserdorne" vom August 1963. Der darin gezeig- 
te Werkzeughalter weist ein inneres Teil auf sowie eine 
Htilse, welche dasselbe konzentrisch umgibt. Ein Pro- 
blem des gezeigten Werkzeughalters besteht darin, daB 
Verbiegung durch Kontakt mit einem Werkstiick eine 
Unwucht erzeugen kann. Das DE-GM 19 77 726 zeigt 
zwar einen Werkzeughalter, bei dem einzelne Teile aus 
Werkstoffen mit verschiedenem Elastizitatsmodul zu- 
sammengesetzt sind, es wird auch ein elastischer Zwi- 
schenring beschrieben. Dieser Zwischenring ist jedoch 
nicht dazu geeignet, dem Werkzeughalter eine hohe sta- 
tische und dynamische Steifigkeit zu verleihen. 

Gegenuber diesem Stand der Technik liegt der vorlie- 
genden Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen Werk- 
zeughalter mit erhohter statischer und dynamischer 
Steifigkeit zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand des An- 
spruches 1 geldst 

Die Erfindung ist in der Zeichnung in drei Ausfflh- 
rungsbeispielen dargestellt und nachfolgend beschrie- 
ben. Es zeigt 

Fig. 1 einen Langsschnitt eines ersten, aus mehreren 
Teilen zusammengesetzten, als Schleifdorn ausgebilde- 
ten Werkzeughalters, 

Fig. 2 einen Langsschnitt eines zweiten, aus mehreren 
Teilen zusammengesetzten, jedoch als Bohrstange aus- 
gebildeten Werkzeughalters, und 
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Fig. 3 einen Langsschnitt eines dritten, aus mehreren 
Teilen zusammengesetzten, jedoch als Frasdorn ausge- 
bildeten Werkzeughalters. 

Der in Fig. 1 dargestellte Werkzeughalter kann z. B. 
als Schleifdorn benfltzt werden. Er besitzt an seinem 
einen Ende einen Einspannzylinder 1 mit einem Ein- 
spanngewinde 2, wahrend an seinem anderen Ende eine 
Schleifscheibe 3 auf einem Schleifscheibenhalter 14 be- 
festigt und zusammen mit demselben in eine Spannmut- 
ter 12 eingeschraubt wird. Auf einem inneren Teil 6 des 
als Schleifdorn ausgebildeten Werkzeughalters ist eine 
Hulse 11 aufgeschoben, welche z. B. aus keramischem 
Material mit einem hohen Elastizitatsmodul besteht. Die 
Hulse 11 wird durch die Mutter 12, die eine langliche 
Form aufweist, Ober ein Gewinde 13 am Ende des inne- 
ren Teils 6 axial vorgespannt Es liegt somit eine Ver- 
spannung in axialer Richtung vor. 

Die in Fig. 2 und 3 dargestellten Werkzeughalter sind 
ahnlich wie der Werkzeughalter nach Fig. 1 ausgebildet 
Gleiche Teile sind deshalb mit denselben Bezugszahlen 
bezeichnet Der Unterschied besteht lediglich darin, daB 
der Werkzeughalter nach Fig. 2 als Bohrstange fur ein 
Drehwerkzeug 15 und der Werkzeughalter 3 als Fras- 
dorn fur einen Fraster 18 ausgebildet ist 

Beim Werkzeughalter nach Fig. 2 ist die Mutter 12 
anstelle einer durchgehenden Gewindebohrung in 
Fig. 1 mit einem Sacklochgewinde versehen und auf den 
inneren Teil 6 aufgeschraubt Dadurch kann am gegen- 
Oberliegenden Ende der Mutter 12 eine Bohrung 16 zur 
Aufnahme des Drehwerkzeuges 15 vorgesehen werden, 
das mit einer stimseitig angeordneten Spannschraube 
17 festgespannt wird. 

Beim Werkzeughalter nach Fig. 3 ist die Mutter 12 
gleich wie in Fig. 1 ausgebildet Der Fraser 18 ist mit 
einem Gewindebolzen 19 versehen und mit diesem in 
die durchgehende Gewindebohrung der Mutter 12 ein- 
geschraubt, derart, daB der Fraser 18 sich stirnseitig an 
der Mutter 12 abstOtzt 

Der in den drei Ausfuhrungsbeispielen dargestellte 
Werkzeughalter weist gegenuber einem aus Vollmateri- 
al gefertigten Werkzeughalter eine wesentlich hohere 
Dampfung auf. Bei einer Fertigung der beschriebenen 
Hulsen aus einem Material mit hohen Elastizitatsmodul, 
z. B. aus Aluminium- Oxyd, kann zudem die statische und 
45 dynamische Steifigkeit erheblich erhoht werden. Es 
kann deshalb eine erhohte Bearbeitungsleistung und ei- 
ne erhOhte Oberflachengiite am Werkstiick erreicht 
werden. 

Bei den beschriebenen Werkzeugteilen kdnnen die 
50 miteinander verspannten Teile gegen unbeabsichtigtes 
Losen mittels eines Bindemittels, z. B. eines Kunststoff- 
klebers oder eine Lotes, gesichert werden. Dadurch 
kann eine groBere Dampfung des Werkzeughalters er- 
reicht werden. Materialien mit erhohtem Elastizitatsmo- 
55 dul sind verschiedene Sinterkarbide, z. B. Aluminium-, 
Zirkon-, Bor- und Titan- Kar bid, die neben Aluminium* 
Oxyd Verwendung finden konnen. 

Die Befestigung der beschriebenen Werkzeughalter 
in einer Spindel einer Werkzeugmaschine kann auf ver- 
60 schiedene Weise, z. B. mit Konus und Spannschraube 
od. dgL erfolgen. Fur die Erreichung der beschriebenen 
Vorteile des Werkzeughalters ist die Ausbildung der 
Befestigung ohne Bedeutung. Allerdings ist eine ein- 
wandfreie Befestigung Voraussetzung, daB die Vorteile 
65 des erfindungsgemaQen Werkzeughalters voll ausge- 
niitzt werden k6nnen. 
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Patentanspriiche 

1. Werlczeughalter zur Aufnahme von Bearbei- 
tungswerkzeugen, vorzugsweise zum Schleifen von 
Bohrungen, mit einem inneren Teil (6) und minde- 5 
stens einer Hulse (11), welche dasselbe konzen- 
trisch umgibt, wobei das innere Teil (6) und die 
Hulse (11) in axialer Richtung gegeneinander ver- 
spannt sind, dadurch gekennzeichnet, daQ die min- 
destens eine HQlse (11) aus einem keramischen Ma- 10 
terial mit hohem Elastizitatsmodul besteht 

2. Werkzeughalter nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mindestens eine Hulse (11) 
aus Aluminiumoxid besteht 

3. Werkzeughalter nach Anspruch 1, dadurch ge- 15 
kennzeichnet, daB die mindestens eine Hiilse (11) 
aus einem Sinterkarbid, beispielsweise Aluminium-, 
Zirkon-, Bor- oder Titankarbid, besteht 
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@ Werkzeughalter zur Auf nahme von Bearbeitungswerkzeugen 

» 

Der Werkzeughalter dient zur Auf nahme von Werkzeugen, 
z. B. von Schleifscheiben zum Schleifen von Botirungen. Der 
Werkzeughalter setzt sich aus einem inneren Teil (6) und 
zwei Hulsen (7. 8) zusammen, wobei die HOIsen (7, 8) auf den 
inneren Teil (6) aufgepreBt sind. Auf das f reie Ende des inne- 
ren Toils (6) 1st eine Schleif scheibe auf gesteckt und uber 
eine Unterlagsscheibe (4) mit einer in den Teil (6) einge- 
schraubten Kopf schraube (5) f estgespannt, wobei gleichzei- 
tig die beiden HOIsen (7, 8) in eine Eindrehung (9) am gegen- 
uberliegenden Ende des Teiles (6) eingepreBt warden. Der 
auf diese Weise zusammengesetzte Werkzeughalter weist 
gegenuber elnem Werkzeughalter aus Vollmateria! eine 
wesentlich hdhere Dampfung auf, wobei be! Verwendung 
von Material mit hohem ElastizitStsmodul auch die Steifig- 
• keit des Werkzeughalters gesteigert werden kann. 
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PatentansprUche 

Werkzeughalter zur Aufnahme von 8earbe1tungswerk- 
zeugen, vorzugswelse zum Schleifen von Bohrungen, 
dadurch gekennzelchnet , dass derselbe 1n den Be- 
relchen der von der Belastung herruhrenden grbss- 

. - ■ 

ten Verformung aus mehreren Tel leu (6, 7, 8, 11, 12) 
zusammengesetzt 1st, 

Werkzeughalter nacb Anspruch 1, dadudrch gekenn- 
zelchnet, dass die elnzelnen Telle (6, 7, 8, 11, 12) 
des Werkzeughal ters wahlwelse aus Werkstoffen m1t 
verschledenem Elast1z1 tatsmodul ■ verschledenem 
DSmpfungsverhal ten und verschledenem spezlflschen 
Gewlcht bestehen. 

Werkzeughalter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die elnzelnen Telle (6, 7, 8, 11, 12) 
dec Workzoughal tore gogonol.nandcr vorcpannt dnd. 

Werkzeughalter nach Anspruch 3, dadurch gekennzelch- 
net, dass die elnzelnen Telle (6, 7, 8, 11, 12) des 
Werkzeughal ters o*Q en e1nander 1n axtaler Rlchtung 
verspannt $1nd. 

* 

Werkzeughalter nach Anspruch 3 Oder 4, dadurch ge- 
kennzelchnet t dass die elnzelnen Telle (6, 7, 8 t 11. . 
12) des Werkzeughal ters gegenel nander tn radlaler 
Rlchtung verspannt s1nd. 
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Werkzeughalter zur Aufnahtne von Bearbeltungswerkzeugen 



Die Erflndung betrlfft elnen Werkzeughalter zur Auf- 
nahme etnes Werkzeuges, vorzugsweise zura Schleifen von 

Bohrungen. 

Die Verwendung von Werkzeughal tern , die fUr die Aufnahme 
von Werkzeugen geeignet s 1 nd , 1st seit langer Ze1t be- 
kannt. Die Werkzeughalter werden zumeist aus Stahllegle- 
rungen angefertlgt und werden entsprechend den zur Ver- • 
fli'gung stehenden Raumverhal tnissen dimenslonlert. So 
werden bei sp 1 el swel se Schlelfdorne entsprechend der zu 
bearbel tenden Bohrungsdurchmesser und BohrungslSnge 
dimenslonlert. Dabel 1st fUr elne genaue und wlrtschaft- 
1 1 che Bearbeltung elner solchen Bohrung neben der Ste1- 
flgkelt des Schl e1 f domes such dessen Dampfung von mass- 
gebendeiti Einfluss. FUr Werkzeughalter aus elner Stahl- 
leglerung s1nd die Ste1f1gke1t und die D'ampfung im wesent 
lichen durch den El ast1 z1 tStsmodul gegeben. 

Eine .hohe Steifigkeit des Werkzeughal ters kann durch ent- 
sprechende D1mens1on1erung des VerhSl tnisses Oyrchmesser 
zur La'nge errelcht werden, wa'hfend elne hohe DSmpfung nur 
durch entsprechende MateHalwahl zu verwl rkl 1 chen 1st. 
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Die belden genannten Ldsungsmdgl i chkelten ergeben fUr die 
Konstruktlon elnes Werkzeughal ters sehr schnell e1ne 
Begrenzung, da elnerselts das Problem der Bearbeltung 
relatlv klelner und langer Bohrungen die Ste1f1gke1t des 
Werkzeughalters entsprechende Grenzen setzt bzw. herunter- 
setzt, andererseits aber hochda'mpf ende Mater1al1en» z.B.. 
Aluminium, melstens gerlnge Fest1gke1t und nledere Elast.i- 
zlta'tsmodule aufwelsen. Hbhere Elastlzita'tsmodule lassen 
s1ch z.B.mlt Slntermetallen errelchen. Fertlgt man jedoch 
elnen Werkzeughalter aus elnem solchen Material, 1st 1m 
V.erglelch zum Aufwand und den Kosten der erzlelbare Vortell 
kleln, da e1n solches Material eln hdheres spezlflsches 
Gewlcht aufwelst, das s1ch entsprechend ungUnstlg auswlrkt. 

Der Erflndung liegt die Aufgabe zugrunde, etne hone 
Ste1f1gke1t elnes Werkzeughalters be1 glel chzel tiger 
genUgender Dampfung zu errelchen. Ausserdem soil der Werk- 
zeughalter gegenUber den heute bekannten Kaltern ein 
gUnstlgeres VerhSltnls von Durchmesser zur ISnge errelchen 
und so die Bearbeltung relatlv klelner und langer Bohrunger 
ermtigl 1chen. 

Olese Aufgabe w1rd gemSss der Erflndung dadurch gelbst, 
dass der Werkzeughalter 1n den Berelchen der von der Be- 
lastung herrUhrenden grBssten Verformung aus mehreren 
Tellen zusammengesetzt 1st. Zweckma*ss1g konnen hl.erbel. die 
elnzelnen Telle des Werkzeughal tzers wahlweUe aus Werk- 
stoffen m1t verschledenem Elast1z1tStsmodul , verschledenem 
Dampfungsverhalten und verschledenem spezlflschen Gewlcht 
bestehen. 
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Die Efflndung 1st 1n der beUiegenden Zelchnung In vler- 
Aus.fUhrungsbelsplelen dargestellt und nachfolgend be- 
schrleben. Es zelgen; 

Fig. 1 E1n la'ngsschnltt elnes aus mehreren Tellen zu- 

sammengesetzten, als Schlelfdorn ausgeblldeten 
Werkzeughalters, 

* 

* 

Fig. 2 elnen LSngsschnltt elnes zweiten, aus mehreren 

Teilen zusammengesetzten , als Schlelfdorn aus- 
geblldeten Werkzeughalters, 

- 

F1g. 3 elnen LSngsschnltt elnes dritten, aus mehreren 

Tellen zusammengesetzten , jedoch als Bohrstange 
ausgeblldeten Werkzeughalters und 

Fig. 4 elnen LSngschnltt elnes vlerten. aus mehreren 

Tellen zusammengesetzten, Jedoch als FrSsdorn 
ausgeblldeten Werkzeughalters. 

■ ■ 

Der 1n Fig . 1 dargestellte Werkzeughal ter besltzt an selnem 
elnen Ende elnen Elnspannzyl 1nder 1 m1t elnetn Elnspanng*- 
wlnde 2, wahrend an selnem anderen Ende e1n Werkzeug, z.B. 
eine Schlelf schelbe 3, aufgesteckt und liber e1ne Unterlags- 
schelbe 4- m1t elner Kopfschraube 5 festgezogen wird. Auf 
elnem Inneren Tell 6 des Werkzeughalters s1nd zwei HUlsen 7 
und 8 aufgepresst, welche zudem in eine Eindrehung 9 e1n- 
gepresst werden. Durch des Pressitz der HUlsen 7, 8 11egt 
eine Verspannung der Telle 1n radlaler Mchtung- vor. 
Zweckmsa'slg kann als Material fUr den Te11 6 und die HUlsen 
7, 8 e1n solches m1t glelchem El ast1 z1 tStsmodul gewShlt 
werden. 
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Der In Fig. 2 dargestellte Werkzeughal ter 1st 1n Shn- 
Hcher Welse ausgeblldet und kann. z.B. als Schlelfdorn be- 
nlitzt werden. Er besltzt an selnem elnen Ende den E1n- 
spannzyl 1nder 1 mit dem E1nspanngew1nde 2, wShrcnd an 
selnem anderen Ende die Schlelfscheibe 3. auf elnem Schlelf- 
schelbenhalter 14 befestlgt und zusamme'n m1t demselben 1n 
die Spannmutter 12 elngeschraubt wird. Auf dem Inneren 
Teil 6 des als Schlelfdorn atisgebi ldeten Werkzeughal ters 
1st e1ne HUlse 11 auf geschoben , welche'z.B. aus kerami- 
schem Material m1t elnem hohen Elastizltatsmodul besteht.. 
Die HUlse 11 wird durch die Mutter 12, die im Gegensatz 
zu derjenigen von F1g. 1 e1ne ISngllche Form aufwelst, 
Uber eln Gewlnde 13 am Ende des Inneren Tells 6 axial 
vorgespannt, Es Hegt somlt eine Verspannung' 1n axialer 
Richtung vor. 

■ 

Oie in F1g. 3 und 4 vdargestel 1 ten Werkzeughal ter ,$1od tihn- 
Hch w1e der Werkzeughal ter nach Fig. 2 ausgeblldet. 
Gleiche Teile sind deshalb m1t denselben Bezugszahlen 
bezelchnet. Der Unterschled besteht lediglich darln, dass 
der Werkzeughal ter nach Fig. 3 als Bohrstange fur e1n 
Drehwerkzeug 15 und der Werkzeughal ter 4 als FrSsdorn fUr 
elnen FrSser 18 ausgeblldet 1st. 

Beim Werkzeughalter nach Fig. 3 1st die Mutter 12 anstelle 
elner durchgehenden Gewlndebohrung in Fig. 2 mit elnem 
Sacklochgewlnde versehen und auf den inneren Teil 6 
auf geschraubt . Dadurch kann am gegenliberl legenden Ende der 
Mutter 12 eine Bohrung 16 zur Aufnahme des Drehwerkzeuges 
15 vorgesehen werden, das m1t elner stirnseltlg angeord- 
neten Spannschraube 17 festgespannt wird. 
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e1ne htJhere dynamlsche Ste1f1gke1t und elne hiShere 
DHmpfung. 

Die Befestlgung der beschrlebenen Werkzeughal ter 1n der 
Splndel elner Werkzeugmaschl ne kann auf verschiedene Welse, 
z.B. m1t Konus und Spannschraube o.dgl. erfolgen. FUr die 
Errelchung der beschrlebenen Vortelle de$ Werkzeughal ters 
1st die Ausblldung der Befestlgung ohne Bedeutung, Aller- 
dlngs 1st elne elnwandfreie Befestlgung Voraussetzung , 
dass die Vortelle des erf IndungsgemHssen Werkzeughal ters 
vol! ausgenlltzt werden ktfnnen. 
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